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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Klebeband 

® Klebeband fur eine durch Zug rGckstandsfrei und be- 
schadigungslos wiederldsbare Verklebung, mit einem 
Schaumstofftrager, der einseitig oder beidseitig mit einer 
Selbstklebe masse beschichtet ist, dadurch gekennzeich- 
net, dafc 

a) auf mindestens einer der beiden Seiten des Schaum- 
stofftragers eine Selbstklebemasse aufgebracht ist, deren 
Verhaltnis von Rei&kraft zu Stripkraft (Abzugskraft) bei ei- 
nem Abzugswinke! von weniger als 10° zur Verklebungs- 
flache grofier ais 1,2 : 1 ist, und 

b) der Schaumstofftrager einen E-Modul von unter 16 
MPa und eine Dicke von 200-600 um aufweist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Klebeband fiir eine durch Zug riickstandsfrei und beschadigungslos wiederlosbare Verkle- 

bung, sowie seine Verwendung. , , ~. , . *r u D « u hmn 

Hochdehnbare elastische Klebfolien fiir wiederlosbare Verklebungen, die durch Ziehen im wesentlichen in Ricntung 
der Verklebungsebene wiederlosbar sind, sind bekannt und im Handel unter der Bezeichnung "tesa Power-Strips" erhalt- 
lich. Damit hergestellte Verklebungen bieten kraftvollen Halt und lassen sich doch spurlos wieterablSsec lohne ; Bescha- 
digung des Untergrundes oder der Fugeteile, wie dies in DE 33 31 016 C2 beschrieben ist. DE 42 22 849, DE 42 33 872, 
DE 44 28 587, DE 44 31 914 und DE 195 11 288 beschreiben u. a. spezielle Ausfuhrungen und Applikationen vorge- 

nannter Klebfolien. . 

Mehrschichtige Klebfolien, welche hoch dehnbare wenig elastische oder auch hochdehnbare elastische tolientrager 
enthalten sowie Anwendungen selbiger Klebstoff-Folien sind ebenfalls bekannt, so aus US 4 024 ,312 1 ^essure-Sensi- 
tive Adhesive Tape for medical use- having an extensible, elastic block copolymer backing '^9^11332 Removable 
Adhesive Tape" (PSA tape using highly extensible backing with photopolymenzed acrylic PSA), WO 92/1133;* (^A 
tape using highly extensible essentially inelastic backing), WO 93/01979 "Sichern von Stapeln mit Stretch-Klebeband 
und WO 94/21157 "Article Support using stretch releasing adhesive". 

So beschreibt WO 92/11333 ein durch Ziehen in der Verklebungsebene wiederablosbares Klebeband, welches als Ira- 
eer eine hochverstreckbare, im wesentlichen nicht riicksteUende (nicht kautschukelastische) Folie nutzt, die nach Ver- 
streckung < ca. 50% Ruckstellvermogen aufweist. US 4,024,312 beschreibt entsprechend entklebende Selbstklebeban- 
20 der von im wesentlichen kautschukelastischer Natur. 

In der Praxis zeigt sich, daB mit den zuvor genannten Selbstklebebandern auf glatten und festen Untergrunden im All- 
gemeinen hohe Verklebungsfestigkeiten erreicht werden konnen. Auf rauhen Untergrunden ist die Verklebungsfestigkeit 
insbesondere fur Produkte von geringer Dicke, jedoch auch fur Selbstklebebander hoherer Schichtstarke, fur zahlreicne 
Anwendungen ungeniigend. Ursache fiir die unzureichende Verklebungsfestigkeit ist wahrscheinlich vornehmhch erne 
nicht ausreichende Verklebungsflache, bedingt durch eine zu niedrige Konformibilitat der Klebebander an rauhe und un- 
regelmaBige Oberflachen, insbesondere wenn zwei rauhe Untergriinde miteinander verklebt werden sollen. Z. B. werden 
bei Verklebungen planarer Materialmen mittels tesa Power-Strips auf gestrichener Rauhfasertapete bei praxisgerechten 
AnpreBdrucken (100 N/7,4 cm 2 ) oft nur Verklebungsflachen von ca. 10% bis 40% der haftklebngen Flache erreicht. 
Aber auch bei der Verklebung auf glatte planare Oberflachen kann eine unzureichende Verklebungsflache Begriindung 
fiir eine mangehafle Verklebungsfestigkeit sein. Ursache ist wohl der EinschluB von Luftblasen in den Verklebungsfla- 
chen Entsprechende Luftblasen sind oft auch durch hohe AnpreBdrucke nicht vollstandig zu ehminieren. In ungunstigen 
Fallen konnen Verklebungen, die entsprechende Lufteinschliisse aufweisen, im Vergleich zu vollflachig und luftblasen- 
frei verklebten Mustern drastisch reduzierte Verklebungsfestigkeiten bedingen. 

US 5,516,581 und WO 95/06691 beschreiben durch Dehnen im wesentlichen in der Verklebungsebene wiederablos- 
bare Selbstklebebander, deren Trager polymere Schaume enthalten. Insbesondere beschreibt WO 95/06691, daB durch 
Einsatz von Polymerschaume enthaltende Tragermateri alien, durch Verstrecken wiederablosbare Selbstklebebander er- 
haltlich sind die eine deutlich verbesserte Anschrniegsamkeit an rauhen und ungleichmaBigen Oberflachen aufweisen. 
Infolge der hierdurch erreichten hoheren Verklebungsflache lassen sich mit diesen Produkten auch auf rauhen und unre- 
eelmaBig geformten Untergrunden hohe Verklebungsfestigkeiten realisieren. 
40 Die in US 5,516,581 und WO 95/06691 beschriebenen Schaumstofftrager weisen jedoch eine Anzahl gravierender 
Nachteile auf: 

- Als Schaumstoff-Trager finden ausschlieBlich solche Einsatz, welche beim Wiederablosen der Klebebander nicht 
reiBen. Entsprechend reiBfeste Trager benotigen jedoch einen z. T. sehr komplexen Mehrschichtaufbau, vgl. die An- 

45 spriiche 13,14,17 in US 5,516,581 sowie Anspriiche 4, 15 in WO 95/06691. 

- Einschichtige Schaumstofftrager sind nur begrenzt einsetzbar: 

- Einschichtige Schaumstofftrager entsprechend Anspruch 1 aus WO 95/06691 haben eine Mindestdicke von we- 
nigstens 30 mils = 760 urn. , D 

- Einschichtige Schaumstofftrager nach Anspruch 1 in WO 95/06691 sind weiterhm dadurch begrenzt, daB aus- 
50 schlieBlich solche mit einem E-Modul (Young's modulus) von < ca. 2400 psi = 16,9 MPa geeignet sind 

- Das RucksteUvermogen der in US 5,516,581 beschriebenen Klebebander liegt nach dem WiederabloseprozeB 
samtUchst bei < 50%. Klebebander mit merklich elastischem Riickstellverhalten lassen sich damit erfmdungsgemaB 
nicht einsetzen. 

Ein bedeutender Teil der am Markt erhaltlichen dunnschichtigen Polymerschaume ist damit als Einsatzmaterial in vor- 
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genannter Anwendung nicht geeignet. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die vorgenannten Nachteile zu uberwmden. Erreicht wird dies durch Kle- 
bebander, wie sie in den Anspriichen naher gekennzeichnet sind, insbesondere durch 

60 - Verwendung von polymeren Schaumen als Tragermaterialien, welche durch einen E-Modul von weniger als 

16 MPa und eine Schichtstarke von ca. 200 bis ca. 600 urn, bevorzugt zwischen 300 und 550 um gekennzeichnet 

^welche in Kombination mit Haftklebemassen, die uber eine hohe Verstreckbarkeit bei gleichzeitig hoher ReiBfe- 
stigkeit verfugen, wodurch . . . 

65 - resultierende Selbstklebebander durch Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene ruckstandsfrei wieder- 

ablosbar sind, und weder die Haftklebemasse noch der verwendete SchaumstofTtrager wahrend des Abloseprozes- 
ses reiBt. 
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Erst die Kombination von hoch reiBfesten, hoch verstreckbaren Haftklebemassen mit vorgenannten polymeren Schau- 
men, welche in Kombination mit erfindungsgemaB eingesetzten Haftklebemassen wahrend des Abloseprozesses nicht 
zerreiBen, ermoglichet die Realisierung sehr dunnschichtiger und doch hoch anschmiegsamer Selbstklebebander, welche 
sich durch Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene riickstandsfrei und zerstorungsfrei wiederablosen lassen. 
Durch die hohe Konfonnibilitat auch zu rauhen Untergriinden, wie z. B. gestrichener Rauhfasertapete, werden im Ver- 5 
gleich zu Klebstoff-Folien, welche keinen Schaumstoffzwischentrager nutzen, sehr hohe Verklebungsflachen erreicht. 

Die Verwendung entsprechender dunnschichtiger Schaumstoffe erlaubt gleichzeitig die Realisierung niedriger Ablo- 
sekrafte (Stripkrafte), ein bedeutender Vorteil fiir die praktische Anwendung. Neben der damit leichteren Handhabung 
der Klebstoff-Folien beim AbloseprozeB, ermoglichen niedrige Stripkrafte desweiteren ein zerstorungsfreies Ablosen 
auch von sehr empfindlichen Untergriinden, wie sie z. B. durch viele Tapeten vorgegeben sind. 10 

Ein Vorteil der erfindungsgemaBen Selbstklebebander ist femer, daB bei Verklebung dunner flexibler Materialien auf 
sehr rauhe Untergrunde, z.B.-bei der Verklebung von dunnpapierigen Postern auf Rauhfasertapete, sich im verklebten 
Bereich die Struktur des rauhen Untergrundes weniger stark abbiidet ; 

Weitere Vorteile schlieBen den geringen Materialaufwand zur Realisierung schaumstoffzwischentragerhaltiger Kleb- 
stoff-Folien ein, welche durch Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene riickstands- und zerstorungsfrei wie- 15 
derablosbar sind. 

Beispielhafte Anwendungen 

Riickstandsfrei und zerstorungsfrei wiederablosbare Selbstklebebander fur: 20 

- QriginalverschluBapplikationen, ein und beidseitig haftklebrig. 

- die Fixierung von Postern, Bildem, Kalendern, Postkarten, Hinweisschilder, selbstklebenden Haken, auch vor- 
konfektioniert, 

- Etiketten, z. B. Preisauszeichnungsetiketten, 25 

- allgemein zum Verbinden von zu einem spateren Zeitpunkt wieder zu entklebender Materialien. 

Einsatzmateri alien 

30 

Haftklebemassen 

Als Haftklebemassen finden bevorzugt solche auf Basis von Blockcopolymeren enthaltend Polymerbiocke gebildet- 
von Vinylaromaten (A-Blocke), bevorzugt Styrol, und solchen gebildet durch Polymerisation von 1,3-Dienen (D- 
Blocke), bevorzugt Butadien und Isopren Anwendung. Sowohl Homo- als auch Copolymerblocke sind erfindungsgemaB 35 
nutzbar. Resultierende Blockcopolymere konnen gleiche oder unterschiedliche D-Blocke enthalten, die teilweise, selek- 
tiv oder vollstandig hydriert sein konnen. Blockcopolymere konnen lineare A-D-A Struktur aufweisen. Einsetzbar sind 
ebenfalls Blockcopolymere von radialer Gestalt sowie stemformige und lineare Multiblockcopolymere. Als weitere.- 
Komponenten konnen A-D Zweiblockcopolymere vorhanden sein. Blockcopolymere konnen modifiziert sein, z. B. . 
funktionalisiert durch Umsetzung mit Maleinsaureanhydrid. Blockcopolymere von Vinylaromaten und Isobutylen sind 40 
ebenfalls erfindungsgemaB einsetzbar. Samdiche der vorgenannten Polymere konnen alleine oder im Gemisch miteinan- 
der genutzt werden. Typische Einsatzkonzentrationen fur die Styrolblockcopolymere liegen im Bereich zwischen 
15 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevorzugt im Bereich zwischen 30 Gew.-% und 60 Gew.-% besonders bevorzugt im Be- 
reich zwischen 35 Gew.-% und 55 Gew.-%. 

Als Klebrigmacher sind u. a. geeignet: Kolophonium und seine Derivate, aliphatische, aromatenmodifizierte aliphati- 45 
sche, aromatische und phenolmodifizierte Klebharze urn nur einige zu nennen. Einsatzkonzentrationen der Harze liegen 
typischerweise im Bereich zwischen 15 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevorzugt im Bereich 30 Gew.-% und 65 Gew.-%, be- 
sonders bevorzugt im Bereich zwischen 35 Gew.-% und 60 Gew.-%. Bevorzugt eingesetzt werden im Falle der Verwen- 
dung von Kolophonium und dessen Derivate Ester von teil- oder vollhydriertem Kolophonium. 

Als endblockvertragliche Harze (vornehmlich mit den Vinylaromatenblocken vertragliche Harze) konnen Homo- und 50 
Copolymere von Vinylaromaten, wie z. B. Styrol oder a-Methylstyrol, Polyphenylenoxide, aber auch phenylenoxidmo- 
difizierte Harze genutzt werden. 

Weitere optimale Abmischkomponenten umfassen Weichmacherble und Hussigharze (Einsatzkonzentrationen zwi- 
schen 0 und max. ca. 35 Gew.-%), Fullstoffe (verstarkende und nicht verstarkende), z. B. Siliziumdioxid, insbesondere 
synthetische Silica., Glas (gemahlen oder in Form von Kugeln), Aluminiumoxide, Zinkoxide, Calciumcarbonate, Titan- 55 
dioxide, RuBe, um nur einige zu nennen, Alterungsschutzmittel (primare und sekundare Antioxidantien, Lichtschutzmit- 
tel, Antiozonantien, Metalldesaktivatoren etc.). Abmischkomponenten umfassen ebenfalls Polymere, welche insbeson- 
dere Auswirkung auf die Ozonbestandigkeit der Blockcopolymere nehmen, wie z. B. Polyvinylacetate und Ethylen-Vi- 
nylacetat Copolymere. m 

Als weitere Polymere konnen naturliche und synthetische, wie z. B. Naturkautschuk, synthetische Polyisoprene, Po- 60 
lybutadiene, Polychloroprene, SBR, Kraton Liquid (Shell Chemicals), niedermolekulare Styrol-Dien Blockcopolymere, 
wie z. B. Kraton LVSI 101, Polyisobutylene usw. vorhanden sein, welche die vinylaromatenhaltigen Blockcopolymere 
bis zu ca.-50 Gew.-% ersetzen konnen. 

ErfindungsgemaBe Haftklebemassen konnen chemisch, insbesondere strahlenchemisch (z. B. durch UV-Bestrahlung, 
T^Bestrahlung oder durch Bestrahlung mittels schneller Elektronen) vemetzt sein. 65 

ErfindungsgemaBe Klebmassen sind optional solche, deren Haftklebrigkeit erst durch thermische Aktivierung erzeugt 
wird. 

Geeignete Haftklebemassen sind neben den zuvor beschriebenen auf Basis vinylaromatenhaltiger Blockcopolymere 
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all solche welche iiber eine fur den AbloseprozeB ausreichende ReiBfestigkeit und Kohasion verfugen. Entsprechende 
Haftklebemassen konnen allein oder in Kombination mit solchen auf Basis vinylaromatenhaltiger Blockcopolymere em- 
gesetzt werden. ErfindungsgemaB geeignet sind z. B. haftklebrige Acrylatcopolymere copolymensiert mit Makromono- 
meren wobei die Makromonomere eine Glastemperatur von > 440°C aufweisen. Die hohe ReiBfestigkeit entsprechender 
Copotymere wird wahrscheinUch durch die Assoziation der Makromonomere erreicht. Geeignete Makromonomere sind 
z. B. methacryloylterminierte Polymethylmethacrylate. 

Schaumstoffe 

Geeignete Schaumstoffe (Schaumstofftrager) basieren bevorzugt auf Poly olefinhomo- und -copolymeren Homo- und 
Copolymere konnen allein oder in Mischung eingesetzt werden. Insbesondere bevorzugt finden Ethylenvinylacetatcopo- 
Ivmere sowie Gemische von Ethylenvinylacetatcopolymeren und/oder Polyvinylacetaten mit Polyethylenen Verwen- 
dung wobei als Polyethylene bevorzugt solche von niederer Dichte (LDPE, LLDPE, VLDPE) eingesetzt werden. Als 
weitere Polymere sind geeignet: Polyvinylacetate, EPDM, thermoplastische Elastomere auf Basis von Styrolblockcopo- 
lyrneren, Polyurethane auf Basis aromatischer und aliphatischer Diisocyanate, PVC, Polychloroprene und Naturkau- 
tschuk 

Die Dicken der eingesetzten Schaumstoffe Uegen insbesondere zwischen ca. 150 pm und 600 pm, bevorzugt zwischen 
250 pm und 550 pm. Raumdichten betragen ca. 40 kg/m 3 bis 450 kg/m 3 , bevorzugt 50 kg/m 3 bis 300 kg/m J . Genutzt 
werden konnen verhautete oder nicht verhautete Schaume von integraler oder nicht integraler Struktur. 

Verankerung der Haftklebemassen auf den Schaumen 

Zur Erzeugung einer ausreichenden Verankerung der eingesetzten Haftklebemassen auf den Schaumstoffen werden 
diese vorteilhaft bei der Schaumherstellung und/oder vor der Beschichtung einer Druckvorbehandlung unterzogen Ge- 
eignete Vorbehandlungsverfahren sind u. a. die Fluorvorbehandlung, die Coronavorbehandlung, die Plasmabehandlung 
und die Hammvorbehandlung, letztere insbesondere mittels elektrisch polarisierter Flamme. Vorbebandlungsmethoden 
konnen alleine oder in Kombination angewandt werden. Bei verhauteten Schaumen und bei Integralschaumen kann zur 
weiteren Verbesserung der Klebmasseverankerung eine Primerung des Schaumes durchgefuhrt werden. 

Zwischen Schaumstoff und Haftklebemassen kann optional eine Sperrschicht integriert sein, urn die Wanderung mi-; 
30 grationsfahiger Materialien zwischen Haftklebemassen und Trager zu reduzieren. 

Selbstklebebander 

ErfindungsgemaBe Selbstklebebander enthalten wenigstens einen Schaumstofftrager, welcher einseitig oder beidseitig 
mit einer Haftklebemasse ausgeriistet ist. Die Klebebander verfugen uber eine ausreichende ReiBdehnung und ReiBfe- 
stigkeit so daB sie durch Verstrecken insbesondere in der Verkiebungsebene riickstands- und zerstorungsfrei von den 
Verklebungsuntergriinden wiederabgelost werden konnen. Im Falle beidseitig mit Haftklebemasse beschichteter 
Schaumstofftrager konnen die Klebemassen von gleicher oder unterschiedUcher Rezeptur sein, den Schaumstoff vollrla- 
chig oder teilweise, etwa im Streifenstrich, bedecken sowie mit gleichem oder unterschiedUchem Masseauftrag auf beide 
Klebebandseiten aufgetragen sein. Klebmassen konnen aus einer oder aus mehreren Klebmasseschichten aufgebaut sem. 
Z B kann eine Klebstoffschicht aus zwei Lagen bestehen, welche beide vinylaromatenhaltige Blockcopolymere nutzen, 
wobei die Blockcopolymere von unterschiedUcher Art sind. Auch kann auf eine erste Klebstoffschicht enthaltend viny- 
laromatenhaltige Blockcopolymere eine solche auf Basis von Naturkautschuk oder Polybutadien oder Polyisobutylen 
oder "Kraton Liquid" (Shell Chemicals) oder Gemische vorgenannter Polymere aufgebracht sein. 

Selbstklebebander sind dadurch gekennzeichnet, daB ihre ReiBdehnungen groBer als 200%, bevorzugt groBer als 
300%, besonders bevorzugt groBer als 400% betragen. 

ReiBfestigkeiten der verwendeten Haftklebemassen Uegen insbesondere bei groBer 1.5 MPa, bevorzugt bei groBer 
3 MPa, besonders bevorzugt bei groBer 5 MPa. " _„ t 

Schichtstarken der die ReiBfestigkeit bestimmenden Haftklebemassen betragen insbesondere > ca. 60 pm, bevorzugt 
50 > 100 pm, besonders bevorzugt > 150 pm. 

Das Verhaltnis von ReiBkraft zu Stripkraf t der Selbstklebebander ist bei Abzugswinkeln von weniger als 10 gegen die 
Verklebungsflache groBer als 1,2 : 1, bevorzugt groBer als 1,5 : 1, besonders bevorzugt groBer als 2 : 1. 
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Konfektionierform 

Konfektionierformen erfindungsgemaBer Klebebander umfassen sowohl KlebebandroUen als auch Klebebandstucke 
definierter Abmessungen, z. B. in Form von Stanzlingen. Klebebandstucke definierter Abmessungen konnen wahlweise 
entsprechend DE 44 28 587 ein ausgeformtes Ende, - etwa spitz zulaufendes Ende - aufweisen, oder entsprechend DE 
44 3 1 914 mit trennlackierter AnfasserfoUe oder trennlackiertem Trennpapier ausgeriistet sein. . 

HersteUung 

ErfindungsgemaBe Klebstoff-FoUen lassen sich durch Losemittelbeschichtung, Kalt- oder HeiBlaminierung und durch 
Schmelzbeschichtung der zu verwendenden Schaumstoffe herstellen. 
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Prufmethoden 
Hochstzugkraft, ReiBdehnung 

Die Messungen erfolgen in Anlehnung an DIN 53 504 mit Normpriifkorpern der GroBe S 2 bei einer Separauonsge- 5 
schwindigkeit von 300 mm/min. 

Elastizitatsmodul 

Die Bestimmung des Hasuzitatsmoduls erfolgt analog ASTM D 882 mit nachfolgenden Prufkorperdimensionen: 10 
Priifstreifenlange - 140 mm; Einspannlange (Distanz zwischen Klemmbacken) = 100 mm; Priifstreifenbreite = 15 mm. 
Separationsgeschwindigkeit = 25,4 mm/min. 

Kippscherfestigkeit 

15 

Zur Bestimmung der Kippscherfestigkeit wird die zu priifende Klebstoff-Folie der Abmessung 20 mm • 50 mm, wel- 
che an einem Ende beidseitig mit einem nicht haftklebrigen Anfasserbereich versehen ist (erhalten durch Aufkaschieren 
von 25 um starker biaxial verstreckter Polyesterfolie der Abmessung 20 mm • 13 mm (Hostaphan RN 25)), mittig auf 
eine hochglanzpolierte quadratische Stahlplatte der Abmessung 40 mm ■ 40 mm • 3 mm (Lange • Breite ■ Dicke) ver- 
klebt. Die Stahlplatte ist riickseitig mittig mit einem 10 cm langen Stahlstift versehen, welcher vertikal auf der Platten- 20 
flache sitzt. Die erhaltenen Probekorper werden mit einer Kraft von 100 N auf den zu priifenden Haftgrund verklebt (An- 
druckzeit = 5 sec) und 5 min im unbelasteten Zustand belassen. Nach Beaufschlagung der gewahlten Kippscherbelastung 
durch Anhangen eines Gewichtes (Hebelarm und Masse des Gewichtes wahlbar) wird die Zeit bis zum Versagen der Ver- 
klebung ermitteit. 

Ablosekraft (Stripkraft) 

Zur Ermittlung der Ablosekraft (Stripkraft) wird eine Klebstoff-Folie der Abmessungen 50 mm • 20 mm (Lan- 
« ~ge • Breite); mit am oberen Ende nicht haftklebrigem Anfasserbereich (s. o.), zwischen zwei Stahlplatten (deckungsge->* 
nau zueinander angeordnet) der Abmessungen 50 mmx30 mm, entsprechend dem unter "Kippscherfestigkeit" beschrie- 30 
benen Vorgehen, jedoch mit AnpreBdrucken von jeweils 500 N, verklebt. Die Stahlplatten tragen an ihrem unteren Ende 
je eineBohrung zur Aufnahme eines S-formigen Stahlhakens. Das untere Ende des Stahlhakens tragt eine weitere Stahl- 
platte, iiber welche die Prufanordnung zur Messung in der unteren Klemmbacke einer Zugprufmaschine flxiert werden^ 
kann. Die Verklebungen werden 24 h bei +40°C gelagert. Nach Rekonditionierung auf RT wird der Klebfolienstreifen' 
mit einer Zuggeschwindigkeit von 1000 mm/min parallel zur Verklebungsebene herausgelost. Dabei wird die erforderli- 35 
che Ablosekraft (Stripkraft) in N/cm gemessen. Die Stahlplatten werden abschlieBend auf vorhandene Klebmasseriick- 
stande iiberpruft. 

Verklebungsflache auf Glas 

• 40 

Klebfolienstreifen der Abmessungen 20 mmx50 mm werden mittig auf einen planaren Stahluntergrund der Abmes-.. 
sungen 200 mmxlOO mm verklebt. Der so hergestellte Verbund wird vertikal, deckungsgleich auf eine GLasplatte glei-. 
cher Abmessung verklebt und mit 100 N gleichmaBig mittig angedriickt. Die Andruckzeit betragt 5 sec. Es erfolgt eine 
Dreifachbestimmung. Die erhaltene Verklebungsflache auf der Glasoberflache wird visuell ermitteit und in Prozent der 
Klebstoff-Foiienoberflache angegeben. 45 

. Verklebungsflache auf Rauhfasertapete 

Zur Ermittlung der Verklebungsflache auf rauhen Untergriinden werden Klebfolienstreifen der Abmessungen 
20 mmx50 mm mittig auf einen planaren Stahluntergrund der Abmessungen 200 mmxlOO mm verklebt. Der so herge- 50 
stellte Verbund wird vertikal, deckungsgleich auf eine gestrichene Rauhfasertapete (T^pete: Erfurt Kornung 52; Farbe: 
Herbol Zenit LG; Tapete verklebt auf PreBspanplatte) gleicher Abmessung, die diinn mit Alubronce bepudert wurde, auf- 
gelegt und mit 100 N gleichmaBig mittig angedriickt. Die Andruckzeit betragt 5 sec. Es erfolgt eine Dreifachbestim- 
mung. Muster lassen sich leicht vertikal von der bepuderten Rauhfasertapete abheben. Die erhaltene \ferklebungsflache 
wird visuell uber die auf die Klebfolienoberflache Qbertragenen Alubronze ermitteit und in Prozent der Klebstoff-Folien- 55 
oberflache angegeben. 

Priifung auf riickstandsfreies und zerstorungsfreies Wiederablosen 

Eine entsprechende Priifung wird im Rahmen der Bestimmung der Ablosekraft (Stripkraft) (s. o.) fur die Untergriinde 60 
Stahl// Stahl durchgefuhrt. Zur Priifung der ruckstandsfreien und zerstorungsfreien Wiederablosbarkeit auch auf anderen 
Untergriinden, z. B. PMMA // gestrichene Rauhfasertapete (Tapete: Erfurt Kornung 52; Farbe: Herbol Zenit LG; Tapete 
verklebt auf PreBspanplatte), werden entsprechende Priifkorper, wie oben unter "Ablosekraft (Stripkraft)" beschrieben, 
erstellt und die Verklebung entweder maschinell oder manuell gelost (gestrippt). Bewertet wird, ob Klebmasseriick- 
stande auf den Verklebungsuntergriinden vorhanden sind respektive ob Zerstorungen der Verklebungsuntergrunde detek- 65 
tiert werden konnen. 



to 
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Beispiele 
Beispiel 1 

Auf unten gelistete Schaumstoffe wird beidseitig eine Haftklebemasse bestehend aus 20 Tin. SBS Blockcopolymer 
(Vector 8508 Exxon), 80 Tin. SIS Blockcopolymer (Vector 4211 Exxon), 100 Tin. ^^^ ( ^f y ^^Z 
Kolophonium (Foralyn 110, Hercules) und 1 TL eines primaren Anuoxidantes (Irganox 1010, £*a<,eigy) - . Rewptor 
11 bzw einer Haftklebemasse bestehend aus 50 Tin. Naturkautscbuk vom K-Wert 145 50 Tin. Foralyn 110 und 1 TL Ir- 
eLo7l010 [= Rezeptur 2] durch Kaltlamination aufgebracht. Hierzu wird der gewahlte Schaumstoff auf den auf smko- 
nisiertem Trennpapier vorEegenden Haftklebstoff aufgelegt, danach mit einer g^^W^ 60 ^ 1 *^^ 
25 cm Breite bei emem AnpreBdruck von 50 N funf mal uberrollt. Das so erhaltene Zwischenprodukt wird in identischer 
Weise auf der zweiten Seite mit Haftklebstoff beschichtet. Prilfungen werden nach 24-stund.ger^ Kondibomerung der so 
erhaltenen Muster im Klimaraum (50% rel. Feuchte, T = KT = 23°C) durchgef uhrt Priifkorper (^lebstoff-Fohen) smd m 
Xn Fallen quer zur Fertigungsrichtung des verwendeten Schaumstofftragers herausgestanzt. Es ergeben s.ch nachfol- 
gende Eigenschaften: 



20 



Muster- 

bezeich- 

nung 



Schaum 
Handelsname 



Schaum 
Art 



Hersteller 



25 



30 



3.001A 

3.006 

3.009 

3.010 

3.000A 

3.000B 



AlveolitTEE 0400.35 
Alveolit TEE 0500.51 
Alveolit TEE 0400.35 
AlveolitTEE 0500.51 



EVAc Copolymer 
EVAc Copolymer 
EVAc Copolymer 
EVAc Copolymer 



Alveo AG 
Alveo AG 
Alveo AG 
Alveo AG 



35 



40 



50 



55 



60 



65 



Muster- 

bezeich- 

nung 



Schaumdicke Raumgewicht Klebmasseauftrag Klebmasse- 
inum inkg/m 2 SeitenA//B rezeptur 



3.001A 


350 


250 


200//210g/m 2 




[1] 


3.006 


510 


200 


200 // 200 g/m 2 




[11 


3.009 


350 


250 


56 // 56 g/m 2 




[2] 


3.010 


510 


200 


56 // 56 g/m 2 




[2] 


3.000A 






360 g/m 2 




[1] 


3.000B 






650 g/m 2 




tH 


Muster- 


Hochst- 


ReiB- 


Strip- 


Schaum 




bezeich- 


zugkraft 


dehnung 


kraft 


reiBt ? 




nung 


langs 




iangs/quer 






3.001A 


39 N/cm 


1050 % 


15/n.e.N/cm 


nein 




3.006 


30 N/cm 


950 % 


19/13 N/cm 


nein 




3.009 








ja 




3.010 








ja 




3.000A 


44 N/cm 


1300% 








3.000B 


59 N/cm 


1200 % 









ruckstandsfrei 
und reiSerfrei 
stripbar ? 

ja 
ja 

nein 
nein 

ja 

ja 
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E-Modul Schaumstofftrager Verklebungsflache in % 
lings / quer auf Rauhfaser // auf Glas 



Muster- Kippscher- 
bezeichnung standzeit 

3.001 A >30 Tage 14,3 MPa / 9,1 MPa 

3.006 >30 Tage 10,0 MPa / 6,7 MPa 

3.009 n. e. 14,3 MPa / 9.1 MPa 

3.010 n. e. 10,0 MPa / 6,7 MPa 
3.000A 4-6Tage 

3.000B 8 -12 Tage** 



ca90% 


ca90% 


> 95 % 


>95% 


n. e. 


n. e. 


n. e. 


n. e. 


ca 30 % 


40-50% 


ca40 % 


60-70 % 
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n. e. = nicht ermittelt 

** Raufasertapete spaltet \ • 20 

In vorliegendem Beispiel lassen sich ausschlieBlich solche, einen Schaumstoffzwischentrager enthaltende, Klebstoff- 
Folien riickstands- und zerstorungsfrei wiederablosen, welche Haftklebemassen mit einer ausreichend hohen ReiBfestig- 
keit nutzen. Durch Verwendung der Schaumstoffzwischentrager wird eine nahezu 100-prozentige Verklebungsflache so- 
wohl auf dem ausgewahlten rauhen Rauhfaseruntergrund als auch auf dem glatten Glasuntergrund erreicht. Die erhalte- 25 
nen Verklebungsfestigkeiten (Kippscherstandzeiten) liegen fur die einen Schaumstoffzwischentrager nutzenden Kleb- 
stoff-Fohen deutlich oberhalb der Klebstoff-Folie, welche keinen Schaumstoffzwischentrager besitzt. 

. . . • .. . . Beispiel 2 • . . . • *> 

30 

Auf unten gelistete Schaumstoffe wird beidseitig eine Haftklebemasse entsprechend Rezeptur [1] aufgebracht. Die 
Fertigung der Klebfolienmuster erfolgt analog zu Beispiel 1. Es ergeben sich nachfolgende Ergebnisse: 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 
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Muster- Schaum 
bezeichnung Handelsname 



Schaum 
Art 



Hersteller 



to 



3.006 
3.019 



AlveolitTEE 0500.51 
Alveolit TEE 0501.2 



EVAc Copolymer 
EVAc Copolymer 



Aiveo AG 
Alveo AG 



Muster- Schaumdicke Raumgewicht Klebmasseauftrag Klebmasse- 

15 bezeichnung in urn in kg/m 2 Seiten A // B rezeptur 



20 



3.006 
3.019 



510 
1200 



200 
200 



200// 200 g/m 2 
200// 200 g/m 2 



[1] 
[1] 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Muster- 



Hochst- 



bezeichnung zugkraft 



ReiB- Strip- 
dehnung kraft 
quer 



3.006 
3.019 



30 N/cm 
40 N/cm 



950% 
1100% 



13.3 N/cm 
20.5 N/cm 



Schaum 
reifct ? 



nein 
nein 



ruckstandsfrei 
und rei&erfrei 
stripbar ?* 

ja 
ja 



* Verklebungsuntergrunde Stahl // Stahl 

In vorliegendem Beispiel wird durch Einsatz eines sehr diinnen Schaumes die Ablosekraft merklich reduziert, daB Ab- 
losen also deutlich erleichtert. 

Patentanspriiche 

1. Klebeband fiir eine durch Zug ruckstandsfrei und beschadigungslos wiederlosbare Verklebung, mit einem 
Schaumstofftrager, der einseitig oder beidseitig mit einer Selbstklebemasse beschichtet ist, da durch gekennzeich- 
net, daB 

a) auf mindestens einer der beiden Seiten des Schaumstofftragers eine Selbstklebemasse aufgebracht ist, de- 
ren Verhaltnis von ReiBkraft zu Stripkraft (Abzugskraft) bei einem Abzugswinkel von weniger als 10° zur Ver- 
klebungsflache groBer als 1 ,2 : 1 ist, und 

b) der Schaumstofftrager einen E-Modul von unter 16 MPa und eine Dicke von 200-600 um aufweist. 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaumstofftrager beidseitig mit Selbstklebe- 
masse beschichtet ist 

3. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse eine solche auf Basis von 
Blockcopolymeren insbesondere enthaltend Vlnylaromaten ist. 

4. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse eine solche auf Basis von 
Blockcopolymeren enthaltend Polymerblocke aus Vinylarornaten (A-B16cke) und solchen gebildet durch Polyme- 
risation von 1,3-Dienen (D-B16cke) ist. 

5. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse Klebrigmacher und gegebenen- 
falls weitere Abmischkomponenten und/oder Zusatze enthalt. 

6. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaumstofftrager einen E-Modul von 4-1 5 "MPa 
hat. 

7. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaumstofftrager eine Dicke von 300-550 um 
hat. 

8. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es in Form von Abschnitten vorliegt, wobei das eine 
Ende des Abschnitts einen nicht-klebenden Anfasser aufweist und das andere Ende ggf. eine zum Ende hin abneh- 
mende Klebflache aufweist. 

9. Klebeband nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Anfasser durch aufkaschierte Folienabschnitte 
gebildet wird, deren mit der Selbstklebemasse sich beriihrende Seiten anti-adhasiv ausgeriistet sind. 



8 



DE 196 49 728 A 1 



10. Verwendung eines Abschnitts eines Klebebandes nach einem der Anspriiche 1-9 fur eine riickstandsfrei und 
beschadigungslos wiederlosbare Verklebung, dadurch gekennzeichnet, daB man an einem Ende des Abschnitts 
zieht 

11. Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB man den beidseits mit Selbstklebemasse be- 
schichteten Abschnitt zusammen mit einem Haken, einer Basisplatte oder einem aufzuhangenden Gegenstand ggf; 
auf diesen vorkonfektioniert verwendet. 



